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EDITION N°| CLIENT REF. NAME NAME NAME STATUS '
REDACTEUR VERIFICATEUR APPROBATEUR
DRAWN UP BY CHECKED BY APPROVED BY
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Project CMP Arles document N°
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Iy DEPARTEMENT CRYOGENIE SOISSONS
[@ M [’@ ARLES} 1, Rue Copernic - Z.I. Nord - 13200 ARLES 13, Avenue de Coucy

2. 04.90.93.33.30 - Téléfax:04.90.93.33.31 02200 SOISSONS
Coustructions Métalliques Mail:contact@cmparles.com ®: 03.23.93.60.69 - Téléfax:03.23.93.60.78
et Préfabrication d'Arles Mail: cryo.soissons@cmparles.com
Dossier CMP Arles : 783 Page/Sheet 2
Client / Customer : AIR LIQUIDE AGS Gmbh  Engincered System N° ¢ Rev 0
Doc. N° ;: 783-CS1 GENERALITES = @ Echelle/Scale
GENERALITY /
Etabli par Visa Vérifié par Visa
Established Checked by
1 DOCUMENT DE REFERENCE Reference de documents
Code de construction: CODAP
Construction code : ASME Vil div. 1
API1620
Spécification client : /
Buyer specification :
7 QUALIFICATIONS DES MODES OPERATOIRES DE SOUDAGE Procedure Qualification Record
Suivant: AQUAP - NF.EN.288-3
According to : ASME X
Autres / Others
3 QUALIFICATION DES SOUDEURS ET OPERATEURS Welders Performance Qualifications
Suivant ; NF EN 287-1
According to : ASME IX
Autres / Others
4 CONTROLE NON DESTRUCTIF Non Destructive Examination
Suivant Spécification CMP Arlesn®: 783-CRYOSPEC 25
According to CMP Arles Specification n° : 783-CRYOSPEC 25

5 TRAITEMENT THERMIQUE Postweld heat treatment
Suivant procédure : NA
According to procédure :

v }TEMOINS DE PRODUCTION  Production test plates

Suivant Spécification CMP Arlesn° : 783-CRYOSPEC 25
According to CMP Arles Specification n°® : 783-CRYOSPEC 25
7 QMOS PQR

Soudage par CMP Arles : la QMOS indiquée sur la DMOS est applicable.

Soudage par des sous-traitants : le sous-traitant proposera 8 CMP Arles ses QMOS pour approbation, celles-ci remplaceront
celles indiquées sur les DMOS.

Ces modifications seront notées dans ie recueil de PQR n° : 783-PQR1
Welding by CMP Arles : the PQR indicated on the WPS is applicable.

Welding by subcontractor : the subcontractor will be submit their own PQR for approval, these PQR will remplace the PQR
indicated on the WPS.

These maodification will be noted in PQR manual n° : 783-PQR1

8 TOLERANCES SUR CHANFREINS Tolerances on bevellers
Sauf indications contraire sur les WPS, les tolérances sur chanfreins sont : -0/+3mm et +/-10°
Otherwise indicated on WPS, the tolerances on bevellers are : -0/+3mm and +/-10°

Ce document est la propriété de CMP Arles. Il ne pourra sans autorisation écrite étre utilisé ou communiqué i des tiers, toutes
précautions utiles seront prises pour éviter sa divulgation.

This document is the property of the CMP Arles. It may not be used or transmitted to third parties without the written consent of the company.

All necessary precautions shall be taken to avoid disclosure.
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Client / Customer : AIR LIQUIDE AGS Gmbh Engineered System N° ¢ Rev 0

Doc. N°: 783-CS1 LISTE DES D.M.O.S. Echelle/Scale
WPS LIST = /

Etabli par Visa Vérifié par Visa

Established Checked by

Constructions Métalliques Mail:contact@cmparles.com
et Préfabrication d'Arles

DMOS / WPS | Rev. Observation DMOS / WPS |Rev. Observation
0102 2201

0103 2203
0106 2204

3 0l14 3110
0135 3203

0201 3205

0202 0206
0203 2111
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1801
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2110
2113
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Ce document est la propriété de CMP Arles. Il ne pourra sans autorisation écrite &tre utilisé ou communiqué A des tiers, toutes
précautions utiles seront prises pour éviter sa divulgation.

This document is the property of the CMP Arles. It may not be used or transmitted to third parties without the written consent of the compagny.

All necessary precautions shall be taken to avoid disclosure.




No retainers

No peening
No recrushed slag

Pas de passes d'epaisseur >12.5 mm / No pass with thickness > 12.5'mm
Passes tirées / String Bead

D.M.O.S suivant ASME IX DMOS N°/WPS N° | Rev. KeV / Impact test
Efablipar | MARTIN S. | Visa Vérifié par HULIN Visa Dafe:  (4/11/02
Estabfished Checked by '
Type de joint: ‘Soudures Bout & bout ' QMOS / PaR
Type of joint : Butt welds
Métaux de base / Base meotals
PNb: 1 Group: 1 toPNb: 1 Group: 1 Epaisseurs qualifiées / Thicknesses qualified
Nuances : A283GrC, §235JRG2 or equivalent to e=48mmto  mm
Type/ Grade : A283GrC, S 235JRG2 or equivalent t=0t  mm
Opérations |Préchauffage/ Preheating] InterPasses /interpasg | PostChauffage / Post Heating TTAS/PWH.T
TOUTES 15°C mini. <250°C
ALL
Yy Produits d'apport/ Fliler metals
'« Opérations Marque et type / trade name and type ~ Diam. SFA SFA | FNb | AND
" T Tackwelding Electrodes : Esab OK 46.00 or equivalent 32 E 6013 51 2 1
1 - Eleotrodes ; Esab OK 46.00 or equivalent 4 E 6013 5.1 2 1
2 Wire / Flux : Lincoln : L61 /860 2 F71A2EH 12K 517 6 1
] : :
e
| N
) [ Int/Ins I | \ \1 \
Al . ~ _ _
| Opérations Technique de soudage / Welding techn. | Position | Diam, |Courant Parametres | Parameters
' Current KA) UV) |V{mmmin)
Tackwelding|111 : SMAW (Manual,Single electrodg 2G 3.2 | CC-] 100/140 23/27
1 111 : SMAW (Manual,Single electrodd 2G 4 CC- | 140/180 | 24/30 .
2 12 : SAW (Auto.,Single electrode) 2G 2 | CC+| 200/300 | 28/30 | 300/450
‘ Observations [ Remarks




KcV I impact test

> D.M.O.S suivant ASME X DMOS N°/WPS N° | Rev.
@M ARLES] WPS as per ASME IX 4 0103 0 Non /' No
Etablipar | MARTIN . | Visa Vérifiépar |  HULIN | Visa Date:  04/11/02
Established \Q\ Checked by
Type de joint: " Soudures Bout & bout \ QMOS / PQR
Type of joint : Butt welds
Métaux de base / Base metals
PNb: 1 Group: 1 toPNb: 1 Group: 1 Epaisseurs qualifiées | Thicknesses qualified
Nuances : A 283 GrC, S 235 JRG2 or equivalent to e=48mmto - mm
Type / Grade : A283GrC, S 235 JRG2 or equivaleat t=0to  mm
Opérations |Préchauffage / Preheating] InterPasses / interpass | PostChauffage / Post Heating T.TAS/PWH.T
TOUTES 15°C mini. <250°C ' ’
ALL
3 Prodults d'apport/ Filler metals
- “Opérations Marque et type / trade name and type ~Diam. SFA SFA | FNb | AND
) Tackwelding Electrodes: Esab OK 46.00 or equivalent 32 E6013 5.1 2 1
o 1,2 Electrodes: Essb OK 46.00 or equivalent 32,4 E 6013 5.1 2 1
| ¢ )
‘%/ > .
9 Int/Ins - |
. | | I
| Opérations | Technique de soudage / Welding techn. | Position | Diam, [Coumant ‘Parametres | Parameters
| e T Y UV [Vimmimn
Tackwelding|111 : SMAW (Manual, Single electrodd 2G/3G | 3.2 | CC- | 100/140 | 23/27
1,2 111 : SMAW (Manual,Single electrodd 2G/3G | 3.2 | CC- | 100/140 | 23/27
‘ ' 2G3G| 4 | CC-| 140/180 | 24/30 |
~ Observations / Remarks

No retainers
No peening

Position : For 3G position , the progression can be Up or Down

Pas de passes d'epaisseur >12.5 mm / No pass with thickness > 12.5 mm
Passes tirées / String Bead ‘

Clesf 59



D.M.O.S suivant ASME IX DROS N° /1 WPS N° Rev. KeV / Impact test
[@M P ARILES WPS as per ASME IX 0106 1 -196°C
Etabli par MARTIN S. | Visa l’ Q Vérifié par HULIN Visa Date:  19/06/03
Established Checked by
Type de joint: V" Soudures d'angle QMOS / PQR
Type of joint : Fillet welds 6PB03B061
Métaux de base / Base metals
PNb: 8 Group: 1 toPNb: 8 Group: 1 Epaisseurs qualifiées / Thicknesses qualified
Nuances : A 240 TP 304, 304L or equivalent to €= Toutes/ All
Type / Grade : A 240 TP 304, 304L or equivalent a=Toutes/ All
Opérations |Préchauffage / Preheating] InterPasses / Interpass PostChauffage / Post Heating TTASIPWH.T
TOUTES 15°C mini. <150°C
ALL
Produits d'apport / Filler metals
_ Opérations Marque et type / trade name and type Diam. SFA SFA FNb | ANb
" lickwelding Electrode : Bohler Fox EAS 2 or equivalent 32 E 308L-15 54 5 8
: ) Welding Electrode : Bohler Fox EAS 2 or equivalent 32,4 E 308L-15 54 5 8
e e
a
) L )
b ) .
T Opérations Technique de soudage / Welding techn. | Position | Diam, | Courrant Parametres / Parameters
Cument—®) uv) i
Tackwelding|111: SMAW (Manual,Single electrode) Ttes/All| 3.2 | CC+ | 100/140 | 23/27
Welding |111: SMAW (Manual,Single electrode) Ttes/All} 3.2 | CC+ | 100/140 | 23/27
Ttes/All 4 CC+ | 140/180 | 24/30

Observations / Remarks

a = Voir Plans / See Drawing
2 passes mini. / 2 pass mini.

Pas de passes d'epaisseur >12.5 mm / No pass with thickness > 12.5 mm

Passes tirées / String Bead
No retainers

No peening

Cheaf 177




D.M.O.S suivant ASME X DMOS N°/WPS N° | Rev. KeV / Impact test
= _
@M ARLEQ WPS as per ASME IX 0114 0 Non / No
Established Checked by ‘
Type de Joint: ' Soudures Bout & bout ‘ QMOS / PQR
Type of joint : Butt welds
Métaux de base / Base metals i
PNb: 1 Group: 1 toPNb: 1 Group: 1 Epaisseurs qualifiées /| Thicknesses qualified ;
Nuances : A283GrC, S 235 JRG2 or equivalent to e=48mmto  mm |
Type / Grade : A283GrC, §235 JRG2 or equivalent t=0to  mm
Opérations |Préchauffage/ Preheating] InterPasses /interpass | PostChauffage / Post Heating T.TAS/PWH.T
TOUTES 15°C mini. <250°C
ALL
\ Produits d'apport/ Filler metals
" Opérations Marque et type / trade name and type Diam. SFA SFA FNb | AND
T Tackwelding Electrodes : Esab OK 46.00 or equivaleat 32 E 6013 51 2 1
1to 4 Electrodes : Esab OK 46.00 or equivalent - 32,4 E 6013 5.1 2 1

» 60°
Opérations Technique de‘ soudage / Welding techn. Position | Diam. [Cowrant ‘Parametres /| Paramaeters

, ‘ HA) UV) | V(immfmin)
Tackwelding|111:SMAW (Manual,Single electrode)] 2G 32 | CC-| 100/140 | 23/27

1to4  |111:SMAW (ManualSingle electrode)] 2G | 3.2 | CC- | 1007140 | 23127
' ' » 2G 4 | cc-| 1400180 | 24130

Observations / Remarks

Pas de passes d’epmsscm>l25mm/Nopass with thickness > 12.5 mm
Passes tirdes / String Bead

" No retainers

No peening




D.M.O.S suivant ASME IX DMOS N°/WPSN° | Rev. | KcV/lImpacttest |
ME i B - o
(CIMIP asses) WPS as per ASME IX 0135 1 196°C
Etabli par' MARTIN S. | Visa Vérifié par HULIN Visa Date:  15/06/03
Established Checked by
Type de joint: V' Soudures Bout & Bout QMOS / PAR
Type of joint : Butt welds 6PBO3B061 + 6PB0O3B066
Métaux de base / Base metals
PNb: 8 Group: 1 toPNb: 8 Group: 1 Epalsseurs qualifiées / Thicknesses qualified
Nuances : A240 TP 304, 304L or equivalent to © =_1 6 mm hozf)o mm
Type / Grade : A 240 TP 304, 304L or equivalent t=0 mm to 20 mm
Opérations |Préchauffage/ Preheating| InterPasses /Interpass | PostChauffage / Post Heating TTASIPWH.T
TOUTES 15°C mini. <150°C
ALL
Produits d'apport / Fifler metals
Opérations Marque et type / trade name and type Diam. SFA SFA FNb | ANb
" Ickwelding Wire : Thyssen Thermanit JE 308L or equivalent 24 ER 308L 59 6 8
' ) 1,2,3 Wire : Thyssen Thermanit JE 308L or equivalent 2.4 ER 308L 59 6 8
or3 Electrodes : Bohler Fox EAS 2 or equivalent 32,4 E 308L-15 54 5 8
— J—
/ ’/S—-
- e
— gl 3tO4
1
45°
\/__.__‘ 2to3 3 e
B (@]
ﬁ[ 15°
w0 n
= S
~ ~
) T — |2 2
| ) Sy -
Opérations Technique de soudage | Welding techn. Position | Diam. |Cousrent Parametres / Parameters
cumnt &) U(V) | ARGON
Tackwelding|141: GTAW (Manual , 2 operators) 2G 24 CC- | 90/130 14/18 14/18
1,2 141: GTAW (Manual , 2 operators) 2G 24 CC- | 90/130 14/18 14/18
3 141: GTAW (Manual , 1 operators) 2G 24 CC-| 90/130 14/18 14/18
or3 111: SMAW (Manual,Single electrode) 2G 32 | CC+ | 100/140 | 23/27
2G 4 CC+ | 140/180 | 24/30

Observations / Remarks

Pas de passes d'epaisseur >12.5 mm / No pass with thickness > 12.5 mm
Passes tirées / String Bead

No retainers
No peening

2% Thorium tungsten electrode : Diam. 2.4 mm

Chenf 178




D.M.O.S suivant ASME IX DROS N° I/ WPS N° Rev. KcV I impact test
e B o0 - °
{@M Pﬁi&‘\’{l_!s] WPS as per ASME IX 0201 1 196°C
Etabli par. MARTIN S. | Visa Vérifié par HULIN Visa Date: 12/06/03
Established /ﬂ"%— Checked by
Type de joint: V' Soudures d'angle QMOS / PQR
Type of joint : Fillet welds 6PB03B061
Métaux de base / Base metals
PNb: B8 Group: 1 toPNb: 8 Group: 1 Epalsseurs qualifiées /| Thicknesses qualified
Nuances : A240 TP 304, 304L or equivalent to ¢l ";2: T°“‘78 A/l 1A"
Type / Grade : A 240 TP 304, 304L or equivalent a = Toutes
Opérations | Préchauffage / Preheating| InterPasses /Interpass PostChauffage / Post Heating TTASIPWH.T
TOUTES 15°C mini. <150°C
ALL
Produits d'apport/ Filler metals
Opérations Marque et type / trade name and type Diam, SFA SFA FNb | ANb
7 Ickwelding Electrode:Bohler Fox EAS 2 or equivalent 32 E 308L-15 54 5 8
' ‘) 1,2 Electrode:Bohler Fox EAS 2 or equivalent 3.2,4 E 308L-15 54 5 8
el
1103 , q 2
- /\ \L/ A%
27 ,
e2 /
' 1
)
Opérations Technlque de soudage / Welding techn. Poslition | Diam. %oumm Parametres / Parameters
“ment Ay UV) | V(mmimin)
Tackwelding|{111 : SMAW (Manual,Single electrode| Ttes/All] 3.2 | CC+ | 100/140 23/27
1,2 111 : SMAW (Manual,Single electrode| Ttes/All] 32 | CC+ | 100/140 23/27
Ttes/All 4 CC+ | 140/180 24/30

a = Voir Plans / See Drawing
2 passes mini. de chaques c8tés / 2 pass mini. on each sides
Pas de passes d'epaisseur >12.5 mm / No pass with thickness > 12.5 mm

Passes tirées / String Bead

No retainers
No peening

Observations / Remarks

Cheaf 177




D.M.O.S suivant ASME IX

DMOS W TWPS W | Rov. | KoV /umpact test
WPS as per ASME IX 0202 - 2 -196°C
Etablipar | MARTIN §. | Visa Vérifié par HULIN Visa Dets:  09/09/04
Established Checked by
Type de joint: Soudures d'angle & pleine pénétration QMOS / PQR ~
Type of joint : Full Fillet welds 6PBO3B0G6 + 6PBOIB0GE
Métaux de base | Base metals
PNb: 8 GCroup: 1 toPNb: 8 Group: 1 Epaisseurs qualifiées /| Thicknesses qualified
Nuances : A240 TP 304 , 304L or cquivalent to ¢=1.6 mm to20 mm
Opérations | Préchauffage / Preheating| InterPasses /interpass | PostChauftage / Post Heating TTASIPWH.T
TOUTES 15°C mini. <150°C
ALL
Produits d'apport/ Filler metals
_ Opérations Marque et type / rade name and type Diam. SFA SFA FNb | AND
! Tackwelding Wire : Thyssen Thermanit JE 308L or equivalent 24 ER 308L 59 6 8
1,2 Wire : Thyssen Thermanit JE 308L or equivalent 24 ER308L 5.9 ) 8
or2 Electrodes : Bohler Fox EAS 2 or equivalent 32,4 E 308L-15 5.4 5 8
0to3
e
n o )
c =
< ~
\lz_ £ \i <
ﬁ ' ‘ Ll
Opérations Technique de soudage / Woung techn, Position Dﬁm Cowrrant Parametres | Parameters
HA) uvy) ARGON
Tackwelding|141: GTAW (Manual,2 operators) 2G/2F | 2.4 | CC-| 90/130 14/18 .| 14/18
1 141: GTAW (Manual,,2 operators) 2G/2F | 2.4 | CC-| 90/130 14/18 14/18
2 141: GTAW (Manual,Single electrode}} 2G/2F | 2.4 | CC- | 90/130 14/18 14/18
or2 111: SMAW (Manual,Single electrode)] 2G/2F | 3.2 | CC+| 100/140 | 23/27
' . 4 | CC+| 140/180 | 24/30
) Observations / Remarks
Pas de passes d'epaisseur >12.5 mm / No pass with thickness > 12.5 mm
Passes tirées / String Bead '
No retainers
No peening :
2% Thorium tungsten electrode : Diam. 2.4 mm

Clamd |8}




No retainers
No peening

a = Voir Plans / See Drawing .
Simple passe pour a <4 mm , multipasse pour a > 4 mm / Single pass fora < 4 mm , multipass for a > 4 mm
Pas de passes d'spaisseur >12.5 mm / No pass with thickness > 12.5 mm
Passes tirdes / String Bead

D.M.O.S suivant ASME IX DIMOS N° / WPS N° Rev. KcV / tmpact test
@M r ARLEQ WPS as per ASME IX 0203 0 Non/ No
Etabli pat | MARTIN S| Visa Vérifié par HULIN Visa Date:  55/10/02
Established f‘%‘é Checked by \b
Type de Joint: " Soudures d'angle T QMOS / PGR
Type of joint : Fillet welds
Métaux de base / Base metals
PNb: 1 Group: 1 toPNb: 1 Group: 1 Epaisseurs qualifiées /| Thicknesses qualified
Nuances : A283Gr C, § 235 JRG2 or equivalent to e = Toutes / All
Type / Grade : A283GrC, §235JRG2 or equivalent a =Toutes / All
Opérations |Préchauffage/ Preheating] InterPasses / interpass | PostChauffags/ PostHeating | T.TASP.W.HT
TOUTES 15°C moini, <250°C
ALL
. Produits d'apport/ Filler metals .
" “Opérations Marque et type / trade name and type ~ Diam. SFA SFA | FNb | AND
} Tackwelding Electrodes: Esab OK Femax 33.65 or equivalent 32 E7024 5.1 4 1
) Welding Eleotrodes: Esab OK Femax 33.65 or equivalent 32,4 E 7024 5.1 4 1
Te—
a
() | )
| |
Opérations | Technique de soudage / Weiding techn. | Position | Diam. m " Parametres | Parameters
' HA) UVv) | Vimmmin)
Tackwelding|111 : SMAW (Manual,Single electrodd Ttes/All] 3.2 | CC- | 100/140 | 23/27
Welding [111 : SMAW (Manual,Single electrodd Ttes/All] 3.2 | cc- | 100140 | 23727
Ttes/All 4 CC- | 140/180 | 24/30
Observations / Remarks




D.M.O.S suivant ASME' IX

DRMOS N° | WPS N°

KcV / lmpact test
WPS as per ASME IX 0204 - -196°C
Etablipar | MARTIN S. | Visa Vérifié par HULIN Visa Date:  50/07/04
Estabfished Checked by
Type de joint: Soudures d'angle pleine pénétration QMOS / PQR .
Type of joint : Full Fillet welds 6PBO3BO61 + 6PBO3B066
Métaux de base / Base metals _
PNb: 8 Group: 1 toPNb: 8 Group: | Epaisseurs qualifiées | Thicknesses qualified
Nuances : A240 TP 304, 304L or equivalent to ¢=16mmto20mm
Type / Grade : A 240 0r A 312 TP 304, 304L or equivalent t=0mmt.020mmforGTAWand0mmt020mmforSMAW
Opérations | Préchauffage/ Preheating] InterPasses / interpass | PostChaufiage / Post Heating TTASIPW.H.T
TOUTES 15°C mini. <150°C
ALL
Produits d'apport/ Filler metals
Opérations Marque et type / trade name and type Diam. SFA SFA | FNb | AND
| Tackwelding Wire : Thyssen Thermanit JE 308L or equivalent 24 ER 308L 5.9 6 8
1to4 Wire : Thyssen Thermanit JE 308L or equivalent 2.4 ER 308L 59 " 6 8
orltod Electrodes : Bohler Fox EAS 2 or equivalent 32,4 E 308L-15 54 5 8
el .
1103 e
AN a
45° 45°
{ I / \
e
ec
Opérations “Technijue de Moe I'Welding techn. | Position Parametres / Parameters
‘ Guret U(V) | ARGON
Tackwelding|141: GTAW (Manual, 2 operators) All 24 | CC-| 90/130 | 14/18 14/18
1 141: GTAW (Manual,2 operators) All 24 | CC-| 90/130 1418 14/18
2 141:GTAW (Manual,Single electrode) All 2.4 CC- | 90/130 14/18 14/18
orlor2 1111:SMAW(Manual,Single electrode) All 3.2 | CC+| 100/140 | 23/27
‘ . All 4 CC+ | 140/180 | 24/30
Observations / Remarks

Passes tirées / String Bead
No retainers

No peening

Pasdepass'&cd'epaissem'>125mm/Nopassthhthwknws>125mm
2 passesmini. de chaque cités eta = Von'plans/2passmm1 on each sides and a = See drawings

2% Thorium tungsten electrode : Diam. 2.4 mm

Cegd 180




D.M.O.S suivant ASME IX

[ DMOS N° / WPS N° Rev. KcV [ Impact test
"]
: et
Etabll par | MARTIN 5. | Vis Vérifiépar | HULIN | Visa S | P 281002
Estabfished ' Checked by \)—' .
Type de joint: " Soudures d'angle ' QMOS / PQR
Type of joint : Fillet welds
Métaux de base / Base metals
|PNb: 1 Group: 1 toPNb: 1 Group: 1 Epaisseurs qualifiées /| Thicknesses qualified
Nuances : A283GrC, 5 235 JRG2 or equivalent to e = Toutes / All
Type / Grade A 283GrC, § 235 JRG2 or equivalent t="Toutes / All
Opérations |Préchauffage/ Preheating] InterPasses /Interpass | PostChauffage / Post Heating TTASIPWH.T
TOUTES 15°C mini. <250°C
ALL
- Produits d’apport/ Filler metals
" ‘Opétrations Marque et type / trade name and type Dtam. SFA ~SFA FNb | AND |
T Tackwelding Electrodes: Esab OK 46,00 or equivalent 32 E 6013 5.1 2 1
~ 1,2 Electrodes: Esab OK 46.00 or equivalent 32,4 E 6013 5.1 2 1
| 003 / | c
= 1
W )
._ S =
00 ~ D
“~{ Opérations | Technique de soudage [ Welding techn. | Position | Diam. |Courmant Parametres | Parameters
HA) UV) | V(mm/min)
Tackwelding|111: SMAW (Manual,Single electrode] Ttes/All] 32 | CC- | 100/140 | 23/27
1,2 111: SMAW (Manual,Single electrode] Ttes/All] 3.2 | CC- | 100/140 | 23/27
Ttes/All 4 CC- | 140/180 | 24/30

No retainers
No peening

bse

Pas de passes d'epaisseur >12.5 mm / No pass with thickness > 12.5 mm
Passes tirées / String Bead




1

D.M.O.S suivant ASME IX | DMOSN /WPSN° | Rev. | KcV/impact test
WPS as per ASME IX 0206 0 -196°C
Etabli par MARTIN S. | Vi ; Vérifié par HULIN Visa Date:  5/05/04
Established Checked by
Type de joint: \) Soudures d'angle amos / PaR
Type of joint Fillet welds
Métawx de base / Base metals
PNb: 8 Group: 1 toPNb: 8 Group: 1 Epaisseurs qualifiées /| Thicknesses qualified
Nuances : A240 TP 304, 304L or oquivalent o el ¢2 =Toutes / All
Type / Grade : A 240 TP 304 , 304L or equivalent a =Toutes / All
Opérations | Préchauffage / Preheating| InterPasses /Interpass | PostChauffage / Post Heating TTASIPWH.T
TOUTES 15°C mini. <150°C
ALL
Produits d'apport/ Filler metals
Opérations Marque et type / trade name and type Diam. SFA SFA FNb | AND
/" Tackwelding Fil/Wire : Bohler EAS 2-FD or equivalent 12 E 308L T1 522 8
) 1,2 Fil/Wire : Bohler EAS 2-FD or equivalent 12 E 308L Tl 5.22 8
’&F ’& g
e
1to3 a 2
47\ \IT/ N
\ NC
e? /
1
Opérations Technigue de soudage / Welding techn. Position | Diam. CC:ma: "~ Parametres | Parameters
" HA) UV ATAL §
Tackwelding|136 : FCAW (Manual,Single electrode)| Ttes/All| 1.2 | CC+ | 180/220 | 25/30 15/18
1,2 136 : FCAW (Manual,Single electrode)| Ttes/All| 1.2 | CC+ | 180/220 | 25/30 15/18

a = Voir Plans / See Drawing
2 passes mini. de chaques cdtés / 2 pass mini. on each sides

Pas de passes d'epaisseur >12.5 mm / No pass with thickness > 12.5 mm
Passes tirées / String Bead

No retainers
No peening

Observations / Remarks

Cland 177



D.M.O.S suivant ASME IX DMOS N°/ WPS N° | Rev. KeV I Impact test |
(CIP s WPS as per ASME IX 1108 ! -196°C
Etabli par' MARTIN §. | Vi [ Vérifié par HULIN Visa Date:  {5/06 /03
Established Checked by
Type de joint: ¥ Soudures Bout A Bout QMOS / PQR
Type of joint : Butt welds 6PB03B066
Métaux de base / Base metals
PNb: 8 Group: 1 toPNb: 8 Group: 1 Epaisseurs qualifiées / Thicknesses qualified
Nuances : A240 TP 304, 304L or equivalent to € =_1(;6 mm tozf)o mm
Type / Grade : A 240 TP 304, 304L or equivalent t=0 mm to 20 mm
Opérations |Préchauffage ! Preheating] InterPasses / Interpass PostChauffage / Poat Heating TTASIPW.H.T
TOUTES 15°C mini, < 150°C
ALL
Produits d’'apport/ Filler metals
| Opérations Marque et type / trade name and type Diam, SFA SFA FNb | ANb
(" ackwelding Wire : Thyssen Thermanit JE 308L or equivalent 24 ER 308L 59 6 8
) 1,2 Wire : Thyssen Thermanit JE 308L or equivalent 24 ER 308L 59 6 8
I
‘ e
= /Int/lms I 21 W
)
Opérations | Technique de soudage / Welding techn. | position | Diam. %Wm"tt Parametres / Parameters
ETTIA) UNV) | ARGON
Tackwelding|141: GTAW (Manual , 2 operators) Ttes/All| 2.4 CC- | 90/130 14/18 14/18
1,2 141: GTAW (Manual , 2 operators) Ttes/All| 2.4 CC- | 90/130 14/18 14/18

QObservations / Remarks

Pas de passes d'epaisseur >12.5 mm / No pass with thickness > 12.5 mm
Passes tirées / String Bead

No retainers
No peening

2% Thorium tungsten electrode : Diam. 2.4 mm
Pour des épaisseurs ¢ >5 mm , casser les angles  la meule 4 45° / For thicknesses e > § mm , grind the edges at 45°
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D.M.O.S suivant ASME IX DIROS N° I WPS N° Rev. KeV I Impact test
@M r ,‘\&RLES] WPS as per ASME IX 1109 1 -196°C
Etabli par MARTIN S. | Visa . Vérifié par HULIN Visa Date:  19/06/03
Established Checked by
Type de joint: ‘Soudures Bout & Bout QMOS / PQR
Type of joint : Butt welds 6PB03B061 + 6PB03B066
Métaux de base / Base metals

PNb: 8 Group: 1 toPNb: 8 Group: 1

Epaisseurs qualifiées /| Thicknesses qualified

Nuances : A240 TP 304, 304L or equivalent to ¢=1.6mm to 20 mm
Type / Grade : A 240 TP 304, 304L or equivalent t=0 mm to 20 mm for GTAW and 0 mm to 20 mm for SMAW
Opérations | Préchauffage /! Preheating] InterPasses / Interpass PostChauffage / Post Heating TTASIPW.H.T
TOUTES 15°C mini. <150°C
ALL
Produits d'apport/ Filler metals
_Opérations Marque et type / trade name and type Diam. SFA SFA FNb | ANb
- ‘fackwelding Wire : Thyssen Thermanit JE 308L or equivalent 24 ER 308L 59 6 8
\ ) 1,2 Wire : Thyssen Thermanit JE 308L or equivalent 2.4 ER 308L 5.9 6 8
or2 Electrodes : Bohler Fox EAS 2 or equivalent 32,4 E 308L-15 54 5 8
60°
\/ 8
I nt/Ins 3 .t 0 4 1
) 1to3
}
Opérations Technique de soudage / Welding techn. | position | Diam. | Courant Parametres / Parameters
et — &) UV) | ARGON
Tackwelding|141: GTAW (Manual , 2 operators) Ttes/All] 24 | CC-1| 90/130 14/18 14/18
1 141: GTAW (Manual , 2 operators) Ttes/All] 24 | CC-| 90/130 14/18 14/18
2 141: GTAW (Manual , 1 operators) Ttes/All| 24 | CC-| 90/130 14/18 14/18
or2 111: SMAW (Manual,Single electrode) Ttes/All| 3.2 | CC+ | 100/140 | 23/27
Ttes/All 4 CC+ | 140/180 24/30

Observations / Remarks

Pas de passes d'epaisseur >12.5 mm / No pass with thickness > 12.5 mm
Passes tirées / String Bead

No retainers
No peening

2% Thorium tungsten electrode : Diam. 2.4 mm
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D.M.O.S suivant ASME IX | DMOSN°/WPSN° | Rev. | KcV/impacttest |
-v- 9 i S8 o
[@M PAKLJL&] WPS as per ASME IX 1113 1 -196°C
Etabli par. MARTIN S. | Visa Vérifié par HULIN Visa Date:  {9/06/03
Established : Checked by
Type de joint: " Soudures Bout 2 Bout QMOS /PQR
Type of joint : Butt welds 6PB03B068
Métaux de base / Base metals
PNb: 8 Group: 1 toPNb: 8 Group: 1 Epaisseurs qualifiées / Thicknesses qualified
Nuances : A 240 TP 304, 304L or equivalent to e =—166 mm ‘0230 mm
Type / Grade : A 240 TP 304, 304L or equivalent t=0mm to 20 mm
Opérations |Préchauffage/ Preheating| InterPasses /Interpass | PostChauffage / Post Heating TT.ASIPWH.T
TOUTES 15°C mini. <150°C
ALL
Produits d'apport/ Filler metals
Opérations Marque et type / trade name and type Diam. SFA SFA FNb | ANb
‘ackwelding Wire : Thyssen Thermanit JE 308L or equivalent 24 ER 308L 59 6 8
"', 1 Wire : Thyssen Thermanit JE 308L or equivalent 2.4 ER 308L 59 6 8
/ P i N

|
h

e

]

[Int/lns n 0tol

— T L

e

—Z A

()
)
Opérations Technique de soudage / Welding techn. | Position | Diam. | Courant Parametres / Parameters
Cument ——A) UV) | ARGON
Tackwelding {141:GTAW (Manual,Single electrode) 1G 24 CC- | 90/130 14/18 14/18
1 141:GTAW (Manual,Single electrode) 1G 2.4 CC- | 90/130 14/18 14/18

Observations / Remarks

Pas de passes d'epaisseur >12.5 mm / No pass with thickness > 12.5 mm
Passes tirées / String Bead

No retainers
No peening

2% Thorium tungsten electrode : Diam. 2.4 mm
With backing flow : Argon 15 I/min.
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D.M.O.S suivant ASME IX DMOS N°/WPS N° | Rev. KeV / Impact test
—'V- o o G
CiVIRE WPS as per ASME IX 1114 1 -196°C
" Etabli par MARTIN S. | Visa Vérifié par HULIN Visa Date:  17/06/03
Established Checked by
Type de joint: \'Soudures Bout 2 Bout QMOS /PQR
Type of joint : Butt welds 6PB03B068
Métaux de base / Base metals
PNb: 8 Group: 1 toPNb: 8 Group: 1 Epaisseurs qualifiées / Thicknesses qualified
Nuances : A240 TP 304 , 304L or equivalent to e=1.6 mm to 20 mm
Type / Grade : A 240 TP 304, 304L or equivalent t=0 mm to 20 mm
Opérations |Préchauffage / Preheating] InterPasses /Interpass | PostChauffage / Post Heating T.TAS I PWH.T
TOUTES 15°C mini. <150°C
ALL
Produits d'apport / Filler metals
Opérations Marque et type / trade name and type Diam. SFA SFA FNb | AN
. .ackwelding Wire : Thyssen Thermanit JE 308L or equivalent 24 ER 308L 59 6 8
) 1 Wire : Thyssen Thermanit JE 308L or equivalent 24 ER 308L 59 6 8
2 Wire : Thyssen Thermanit JE 308L or equivalent 24 ER 308L 59 6 8
73°
/"—7
|
R
e
R |
' Int/Ins ‘ . | ‘
3 00 16
)
) - — — — — — — — -— _——
Opérations Technique de soudage / Welding techn. | position | Diam. %Wm"; Parametres / Parameters
@) U(V) | ARGON
Tackwelding 141:GTAW (Manual ,Single electrode)] 1G/3G | 2.4 | CC- | 90/130 | 14/18 14/18
1 141:GTAW (Manual ,Single electrode)| 1G/3G | 2.4 CC- | 90/130 14/18 14/18
2 141:GTAW (Manual,Single electrode) | 1G/3G | 2.4 CC- | 90/130 14/18 14/18
QObservations / Remarks
Pas de passes d'epaisseur >12.5 mm / No pass with thickness > 12.5 mm
Passes tirées / String Bead
No retainers
No peening
2% Thorium tungsten electrode : Diam. 2.4 mm
With backing flow Argon 15 /min
Position : For 3G position , the progression can be Up or Down
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D.M.O.S suivant ASME IX DIROS N° 1 WPS N° Rev. KeV / Impact test
D N
[@ V] AR’ILE&J WPS as per ASME IX 1115 1 -196°C;
Etabll par MARTIN S. | Vis Vérifié par BULIN Visa Date: 12/06/03
Established Checked by
Type de joint: " Soudures Bout A Bout QMOS / PAR
Type of joint : Butt welds 6PB03B061 + 6PB03B068
Métaux de base / Base metals
PNb: 8 Group: 1 toPNb: 8 Group: 1 Epaisseours qualifiées / Thicknesses qualified
Nuances : A240 TP 304 , 304L or equivalent to = 1.6 mm to 20 mm
Opérations |Préchauffage / Prehweating| InterPasses [ Interpass PostChauffage / Post Heating T.TASIPWH.T
TOUTES 15°C mini. < 150°C
ALL '
Produits d'apport/ Filler metals
_ Opérations Marque et type / trade name and type Diam. SFA SFA FNb | ANb
. ackwelding Wire : Thyssen Thermanit JE 308L or equivalent 2.4 ER 308L 5.9 6 8
) 1 Wire : Thyssen Thermanit JE 308L or equivalent 24 ER 308L 59 6 8
2 Electrode:Bohler Fox EAS 2 or equivalent 32,4 E 308L-15 5.4 5 8
73°
L !
aal
e
| \ | — '
Int/Ins .
0416
) - - - - - - - - - _
[ Opérations Technique de soudage / Welding techn. | Position ]| Diam. f;‘;uumm Parametres / Parameters
dhl Ty U(V) | ARGON
Tackwelding {141:GTAW (Manual ,Single electrode){ 1G/3G | 2.4 CC- | 90/130 14/18 14/18
1 141:GTAW (Manual ,Single electrode)| 1G/3G 2.4 CC- | 90/130 14/18 14/18
2 111:SMAW (Manual,Single electrode)| 1G/3G 32 | CC+ | 100/140 23/27
1G/3G 4 CC+ | 140/180 24/30
Observations / Remarks

No retainers
No peening

2% Thorium tungsten electrode : Diam. 2.4 mm
With backing flow Argon 15 V/min

Position : For 3G position, the progression can be Up or Down

Pas de passes d'epaisseur >12.5 mm / No pass with thickness > 12.5 mm
Passes tirées / String Bead
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D.;M.0O.S suivant ASME IX DMOS N° I WPS N° Rev. KeV / Impact test
(@M PAXR’LEQ WPS as per ASME IX 1118 1 196°C
Etabli par' MARTIN S. | Visa Vérifié par HULIN Visa Date: 12/06/03
Established Checked by
Type de joint: V Soudures Bout 2 Bout QMOS /PQR
Type of joint : Butt welds 6PB03B061
fMétaux de base / Base metals
PNb: 8 Group: 1 toPNb: 8 Group: 1 Epalsseurs qualifiées /| Thicknesses qualified
Nuances : A240 TP 304 , 304L or equivalent to ¢=1.6 mm to 20 mm
Type / Grade : A 240 TP 304, 304L or equivalent t=0 mm to 20 mm for GTAW and 0 mm to 20 mm for SMAW
Opérations | Préchauffage / Preheating] InterPasses /Interpass | PostChauffage / Post Heating TTASIPWH.T
TOUTES 15°C mini. <150°C
ALL

Produits d'apport/ Filler metals

Opérations Marque et type / trade name and type Diam. SFA SFA FNb | A

, Nb
L ackwelding Electrodes : Bohler Fox EAS 2 or equivalent 32 E 308L-15 54 5 8
'; 1to4 Electrodes : Bohler Fox EAS 2 or equivalent 32,4,5 E 308L-15 5.4 5 8
8
60° 4
1
1
i
Int/Ins
) ) 6 O ° 8
L
Opérations Technique de soudage / Welding techn. Position | Diam. | Courrant Parametres /| Parametors
Current
WA) u(v) ARGON

Tackwelding|111:SMAW (Manual,Single electrode)| 1G 32 | CC+ | 100/140 | 23/27

1to4 |111:SMAW (Manual,Single electrode)| 1G 3.2 | CC+ | 100/140 | 23/27
1G 4 | CC+ | 140/180 | 24/28
1G 5 CC+ | 180/230 | 25/30

Observations / Remarks
Pas de passes d'epaisseur >12.5 mm / No pass with thickness > 12.5 mm
Passes tirées / String Bead
No retainers
No peening
Grinding if necessary
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D.M.O.S suivant ASME IX DMOS N° /I WPS N° Rev. KeV / Impact test
o e (<]
(G ez WPS as per ASME iX 1135 1 -196°C
Etabli par MARTIN S. | Visa Vérifié par HULIN Visa Date:  15/06/03
Established Checked by
Type de joint: ‘Soudures Bout & Bout QMOS/PQR
Type of joint : Butt welds 6PB03B061 + 6PB03B066
Métaux de base / Base metals
PNb: 8 Group: 1 toPNb: 8 Group: 1 Epaisseurs qualifidées /| Thicknesses qualified
Nuances : A240 TP 304, 304L or equivalent to €= 1.6 mm to 20 mm
Type / Grade . A 240 TP 304 , 304L or equivalent t=0 mm to 20 mm for GTAW and 0 mm to 20 mm for SMAW
Opérations |Préchauffage / Preheating] InterPasses /Interpass PostChauffage / Post Heating T.T.AS I PWHT
TOUTES 15°C mini. <150°C
ALL
Prodults d'apport / Filler metals
Opérations Marque et type / trade name and type Diam. SFA SFA FNb | ANb
. ‘ackwelding Wire : Thyssen Thermanit JE 308L or equivalent 24 ER 308L 59 6 8
f) 1,2,3 Wire : Thyssen Thermanit JE 308L or equivalent 24 ER 308L 59 6 8
or3 Electrodes : Bohler Fox EAS 2 or equivalent 32,4 E 308L-15 5.4 5 8
60°
3
/ O [ /
V x
el 3 > l
™ .
"nt/Ins i | , "nt/Ins o
2to3
)
’) 60° 8
Qpéraﬂons Technlque ds soudage IWeldlng techn. Position | Diam. Courrant Parametres / Parameters
cument @) U(V) | ARGON
Tackwelding(141: GTAW (Manual , 2 operators) 2G/3G | 24 CC- | 90/130 14/18 14/18
1 141: GTAW (Manual , 2 operators) 2G/3G | 24 CC- | 90/130 14/18 14/18
2,3 141: GTAW (Manual , 1 operators) 2G/3G 24 CC- | 90/130 14/18 14/18
or3 111: SMAW (Manual,Single electrode) 2G/3G 32 | CC+ | 100/140 23/27
2G/3G 4 CC+ | 140/180 24/30

Observations / Remarks
Pas de passes d'epaisseur >12.5 mm / No pass with thickness > 12.5 mm
Passes tirées / String Bead
No retainers
No peening
2% Thorium tungsten electrode : Diam. 2.4 mm
Position : For 3G position , progression can be Up or Down
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D.M.O.S suivant ASME IX DROS N° 1 WPS N° Rev. KeV I Impact test
(CIUP see] WPS as per ASME IX 1201 -196°C
Etabli par‘ MARTIN S. | Visa Vérifié par HULIN Visa Date: 12/06/03
Established /rrﬂ‘%g Checked by
Type de joint: Soudures d'angle QMOS / PR
Type of joint : Fillet welds 6PB03B068
Métaux de base / Base metals
PNb: 8 Group: 1 toPNb: 8 Group: 1 Epaisseurs qualifiées / Thicknesses qualified
Nuances : A240 TP 304 , 304L or equivalent to °” ?"‘“ ;ﬁi:
Type / Grade : A 240 TP 304 , 304L or equivalent a = Toutes
Opérations |Préchauffage / Preheating] InterPasses / Interpass | PostChauffage / Post Heating TT.ASIPWHT
TOUTES 15°C mini. <150°C
ALL
Produits d'apport/ Flller metals
‘Opérations Marque et type / trade name and type Diam. SFA SFA FNb | ANb
T ‘ackwelding Wire : Thyssen Thermanit JE 308L or equivalent 24 ER 308L 59 6 8
y Welding Wire : Thyssen Thermanit JE 308L or equivalent 24 ER 308L 59 6 8
\\_/\
a
() \ 3
- ) '
Opérations Technique de soudage / Welding techn. Position | Dlam. |Courrant Parametres / Parameters
| cument ——&) UV) | ARGON
Tackwelding|141:GTAW (Manual,Single electrode) | Ttes/All| 2.4 CC- | 90/130 14/18 14/18
Welding [141:GTAW (Manual,Single electrode) | Ttes/All| 2.4 CC- | 90/130 14/18 14/18

a = Voir Plans / See Drawing

Pas de passes d'epaisseur >12.5 mm / No pass with thickness > 12.5 mm
Passes tirées / String Bead

No retainers

No peening

2% Thorium tungsten electrode ; Diam. 2.4 mm

Observations / Remarks

Simple passe pour a <4 mm, multipasse pour a >4 mm/ Single pass for 2 <4 mm , multipass fora> 4 mm
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D.M.O.S suivant ASME IX DMOS N° / WPS N° Rev, KceV I Impact test
o " - o
(CUIP WPS as per ASME IX 1205 ! 196°C
Etabli par MARTIN S. | Visa Vérifié par HULIN Visa Date: 12/06/03
Established Checked by
Type de joint: " Soudures d'angle QMOS /PQR
Type of joint : Fillet welds 6PB03B061
Métaux de base / Base metals
PNb: 8 Group: 1 toPNb: 8 Group: 1 Epaisseurs qualifiées / Thicknesses qualified
Nuances : A240 TP 304, 304L or equivalent to © = Toutes ; ﬁ:}
Type / Grade : A 240 TP 304 , 304L or equivalent a=Toutes / A
Opérations |Préchauffage / Preheating| InterPasses IInterpass | PostChauffage / Post Heating TTASIPWH.T
TOUTES 15°C mini. < 150°C
ALL
Produits d'apport/ Filler metals
Opérations Marque et type / trade name and type Diam. SFA SFA FNb | ANb
" ‘ackwelding Electrodes : Bohler Fox EAS 2 or equivalent 32 E 308L-15 54 5 8
) Welding Electrodes : Bohler Fox EAS 2 or equivalent 32,4 E 308L-15 5.4 5 8
‘\L\
\—\_"
a
(N L j
] |
Opérations Technique de soudage / Welding techn. Position | Diam. | Courvant Parametres | Parameters
cument @) UV) | V(mmimin)
Tackwelding|111 :SMAW (Manual,Single electrode) Ttes/All| 3.2 | CC+ | 100/140 | 23/27
Welding |111 :SMAW (Manual,Single electrode) Ttes/All| 3.2 | CC+ | 100/140 | 23/27
Ttes/All 4 CC+ | 140/180 24/30

a = Voir Plans / See Drawing

Simple passe pour a <4 mm, multipasse pour a> 4 mm/ Single pass for a <4 mm, multipass for a >4 mm
Pas de passes d'epaisseur >12.5 mm / No pass with thickness > 12.5 mm

Passes tirées / String Bead
No retainers
No peening

Observations / Remarks
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ey

o D.M.O.S suivant ASME IX | DMOSN°/WPSN° | Rev. KeV [ Impact test
o ]
(GUILP arves) WPS as per ASME IX 1206 0 -196°C
Etablipar | NMARTIN §. | Visa | Vérifié par HULIN Visa Date:  54/10/02
Established Checked by \
Type de joint: Y Soudures d'angle ~ QmOS TPGR
Type of joint : Fillet welds
Métaux de base / Base metals
PNb: 8 Group: 1 toPNb: 8 Group: 1 Epaisseurs qualifiées / Thicknesses qualified
Nuances : A240 TP 304, 304L or equivalent to o= Toutes ; ﬁ
Type / Grade : A 240 TP 304, 304L or equivalent a = Toutes
Opérations |Préchauffage/ Preheating] InterPasses I'interpass | PostChauffage / Post Heating T.T.AS PWHT
TOUTES 15°C mini. <150°C
ALL
N Produits d'apport/ Filler metals
. Opérations Marque et type / trade nhame and type Diam. SFA _ SFA FNb [ AND
} Tackwelding Fil/Wire : Bohler EAS 2-FD or equivalent 12 E 308L T1 522 6 8
Welding Fil/Wire : Bohler EAS 2-FD or equivalent 1.2 E 308L T1 522 6 8
\__\"
A
) )
| _ _
Onérations Technique de soudage / Welding techn. | position | Diam, | Courrant Parametres / Parameters _
Curmont~——A) UV) | ATALS
Tackwelding|136 : FCAW (Manual,Single electrode] Ttes/All| 1.2 | CC+| 180/220 | 25/30 15/18
Welding |136 : FCAW (Manual,Single electrode] Ttes/All] 1.2 | CC+| 180/220 | 25/30 15/18
Observations / Remarks
& = Voir Plans / See Drawing :

Simple passe poura <4 mm, multipasse pour a > 4 mm / Single pass for a <4 mm , multipass for a > 4 mm

Pasdepasmd’epaissmr>12.5mm/Nopasswiﬁ1thickness> 12.5 mm
Passes tirées / String Bead

No retainers

No peening
Transfert mode

S

: Spray arc




D.M.O.S suivant ASME X DMOS N° /WPS N° Rev. KeV | lmpact test
WPS as per ASME IX 1311 2 -196°C
Etablipar | MARTIN S, | Visa Vérifié par HULIN Visa Date: 19/01/04
Established Checked by
Type de joint: Piquages sans renfort (Tous Diamétres) QMOS / PQR
Type of joint : Nozzles without reinforcement (All Diameters) 6PB03B068
Métaux de base / Base metals
PNb: 8 Group: 1 toPNb: 8 .Group: 1 Epaisseurs qualifiées / Thicknesses qualified
Nuances : A240 TP 304 , 304L or equivalent to ¢=1.6mmto 20 mm
Type/Grade: A 2400rA312 TP 304, 304L or equivalent t=0mm to 20 mm
Opérations | Préchautfage / Preheating] InterPasses /Interpass | PostChauffage / Post Heating TTASIPWHT
TOUTES 15°C mini. <150°C
ALL
Produits d'apport / Filler metals
~ Opérations Marque et type / trade name and type Diam. SFA SFA FNb | AND
i " Tackwelding Wire : Thyssen Thermanit JE 308L or equivalent 24 ER 308L 5.9 6 8
') 1 Wire : Thyssen Thermanit JE 308L or equivalent 24 ER 308L 5.9 6 8
2 Wire : Thyssen Thermanit JE 308L or equivalent 24 ER 308L 5.9 6 8
/
—] ;‘
45°
e ‘1
int/Ins 0to2] | {1to3} |
T 1
)
{
) Opérations Technique de soudage / Welding techn. | Position | Diam, | Sourrant Parametres / Parameters
Current —&) U(V) | ARGON
Tackwelding|141:GTAW (Manual ,Single electrode) | Ttes/All| 2.4 | CC- | 90/130 14/18 14/18
1 141:GTAW (Manual ,Single electrode) | Ttes/All] 2.4 | CC-| 90/130 14/18 14/18
2 141:GTAW (Manual,Single electrode) | Ttes/All| 2.4 | CC- | 90/130 14/18 14/18

rvations / Remarks

Pas de passes d'epaisseur >12.5 mm / No pass with thickness > 12.5 mm

Passes tirées / String Bead
No retainers

No peening

2% Thorium tungsten electrode : Diam. 2.4 mm
With backing flow Argon 15 l/min
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- D.M.O.S suivant ASME IX | DMOSN°/WPSN° | Rev. | KcV/lmpact test
—
rC’:'M E ARLEY WPS as per ASME IX 1322 2 -196°C
v
Etabli par MARTIN S, | Visa Vérifié par HULIN Visa Date: 04/08/04
Established Checked by
Type de joint: Piquhges posés (Tous Diametres) QMOS /PQR
Type of joint : Nozzles without reinforcement (All Diameters) 6PB03B068
Métaux de base / Base metals
PiNb: 8 Group: 1 toPNb: B8 Group: 1 Epaisseurs qualifi¢es /| Thicknesses qualified
Nuances : A240 TP 304 , 304L or equivalent o ¢=1.6mmt0 20 mm
Type/Grade: A 2400r A312 TP 304 , 304L or equivalent t=0mm to 20 mm
Opérations | Préchauffage / Preheating] InterPasses linterpass | PostChauffage / Post Heating TTAS/PWH.T
TOUTES 15°C mini, <150°C
ALL
Produits d'apport/ Filler metals
. Opérations Marque et type / trade name and type Diam. SFA SFA FNb | ANb
' Tackwelding Wire : Thyssen Thermanit JE 308L or equivalent 24 ER 308L 59 6 8
" 1 Wire : Thyssen Thermanit JE 308L or equivalent 24 ER 308L 5.9 6 8
' 2 Wire : Thyssen Thermanit JE 308L or equivalent 24 ER 308L 59 6 8

--_j:iﬁ '/ \

2

 TOpérations | Technique de soudage TWekding techn. | Position | Diam[co|— Paramstres TParamoos

Curent —A) U(V) | ARGON
Tackwelding|141:GTAW (Manual ,Single electrode)|  All 24 | CC-| 90/130 | 1418 14/18
1 141:GTAW (Manual Single electrode)| All | 24 | cc-| 907130 | 14118 | 14/18

2 141:GTAW (Manual,Single electrode) All 24 | CC- | 90/130 14/18 14/18

Observations / Remarks
Pas de passes d'epaisseur >12.5 mm / No pass with thickness > 12.5 mm
Passes tirées / String Bead
No retainers
No peening

2% Thorium tungsten electrode : Diam. 2.4 mm
With backing flow Argon 15 Vmin

Claard 37




D.M.O.S suivant ASME [X | .OMOS N°/WPSN° | Rev. | KcV/impact test
—
(CIVIP sove:] WPS as per ASME IX 1345 2 -196°C
Etablipar | MARTIN 5, | Visa Vérifié par HULIN | Visa Date:  25/09/03
Established Checked by
Type de joint: Piquages avec renfort (Tous Diametres) QMOS / PQR .
Type of joint : Nozzles with reinforcement (All Diameters) 6PBO3B061 + 6PBO3B066
Métaux de base / Base metals

PNb: 8 Group: 1 toPNb: 8 Group: 1 Epaisseurs qualifiées / Thicknesses qualified

Nuances : A240 TP 304, 304L or equivalent to ¢=16mm to20 mm .

Type / Grade : A 240 0r A312 TP 304 , 304L or equivalent t =0 mm to 20 mm for GTAW and 0 mm to 20 mm for SMAW
Opérations | Préchauffage / Preheating| InterPasses /Interpass | PostChauffage/ Post Heating TTASIPWH.T
TOUTES 15°C mini. <150°C

ALL
‘ Produits d'apport/ Filler metals
Opérations Marque et type / trade name and type Diam. SFA SFA FNb | AND
"Tackwelding Wire : Thyssen Thermanit JE 308L or equivalent 2.4 ER 308L 5.9 6 8
) 1to4 Wire : Thyssen Thermanit JE 308L or equivalent 2.4 ER 308L 59 ) 8
or 3 and 4 Electrodes : Bohler Fox EAS 2 or equivalent 32,4 E 308L-15 54 5 8
o— [ L ] —
20 0
(. 6t08
| 5108
| 3

Pas de passes d'epaisseur >12.5 mm / No pass with thickness > 12.5 mm
Passes tirées / String Bead A

No retainers
No peening

2% Thorium tungsten electrode : Diam. 2.4 mm

‘ :
e/ I
\ Int/Ins < 3t0b \
) 45 =L
: | L
Opérations Technique de soudage / Weiding techn. | Position | Diam, |Courant Parametres | Parameters
cument &) U(V) | ARGON
Tackwelding [I41TGTAW (Manual, 2 operators) All 24 | CC-| 90/130 | 14718 | 14/18
—1—— 1141: GTAW (Manual,2 operators) All 24 | CC-{ 90/130 | .14418 { 14/18
2,3,4 |141:GTAW (Manual,Single electrode) All 24 | CC-| 90/130 14/18 | 14/18
or3and4 |[111:SMAW(Manual,Single electrode) | - All 3.2 | CC+ | 100/140 | 23/27
A | . All 4 CC+ | 140/180 | 24/30 1T
Observations / Remarks

Charf 187




D.M.O.S suivant ASME IX DMOS N°/WPS N° | Rev. KeV / Impact test |
Vil corr
(CIUIP sses) WPS as per ASME IX 1801 1 -196°C
Etabli par MARTIN S. | Visa Vérifié par HULIN Visa Date:  15/06/03
Established Checked by
Type de joint: Reparation soudure Bout 3 Bout QMOS / PQR
Type of joint : Butt Weld Repair In Progress : HP159+HP160
Métaux de base / Base metals
PNb: 8 Group: 1 toPNb: 8 Group: 1 Epalsseurs qualifiées /| Thicknesses qualified
Nuances : A240 TP 304, 304L or equivalent to ¢= 1.6 mm to 20 mm
Type / Grade : A 240 TP 304, 304L or equivalent t =0 mm to 20 mm for GTAW and 0 mm to 20 mm for SMAW
Opérations |Préchauffage/ Preheating] InterPasses /Interpass PostChauffage / Post Heating TTASI/PWH.T
TOUTES 15°C mini. <150°C
ALL
Produits d'apport/ Filler metals
Opérations Marque et type / trade name and type Diam SFA SFA FNb | ANb
 ‘ackwelding Wire : Thyssen Thermanit JE 308L or equivalent 2.4 ER 308L 5.9 6 8
“) Welding Wire : Thyssen Thermanit JE 308L or equivalent 24 ER 308L 59 6 8
or Welding Electrodes : Bohler Fox EAS 2 or equivalent 32,4 E 308L-15 54 5 8
Meulo.ge/Grinding g
Défaut / Defect e
\!
*
|
C)
) ' —— I
Opérations Technique de soudage / Welding techn. Position | Diam. |Courrant Parametres / Parameters
Ci t
A U(V) | ARGON
Welding |141: GTAW (Manual,Single electrode] Ttes/All| 2.4 CC- | 90/130 14/18 14/18
or Welding |111: SMAW (Manual,Single electrode) Ttes/All| 3.2 | CC+ | 100/140 | 2327
Ttes/All 4 CC+ | 140/180 24/390

Observations / Remarks

Soudage aprés éliminaton du défaut par meulage / Welding after defect elimination by grinding
Pas de passes d'epaisseur >12.5 mm / No pass with thickness > 12.5 mm
Passes tirées / String Bead

No retainers
No peening

2% Thorium tungsten electrode ; Diam. 2.4 mm

Without backing flow

Chanf reparst?



D.M.O.S suivant ASME IX DMOS N° / WPS N° Rev. KcV / Impact test
<]
[@M Aw} WPS as per ASME IX 2104 0 Non / No
Etabli par' MARTIN S. Visa \ - Vérifié par HULIN Visa Date: 02/01/03
Established Checked by
Type de joint: “Soudures Bout 3 Bout QMOs / PQR
Type of joint : Butt welds
Métaux de base / Base metals
PNb: 1 Group: 1 toPNb: 1 Group: 1 Epaisseurs qualifiées / Thicknesses qualified
Nuances : A283 Gr C, A 106 Gr B or equivalent to °” mm:° o
Type / Grade : A283 Gr C, A 106 Gr B or equivalent t=  mml  mm
Opérations |Préchauffage/ Preheating] InterPasses /Interpass | PostChauffage / Post Heating TTAS/PWH.T
TOUTES 15°C mini. <250°C
ALL
Produits d'apport/ Fiiler metals
\ Opérations Marque et type / trade name and type Diam. SFA SFA FNb | ANb
Tackwelding Wire : Saf': Nertal 60 or equivalent 24 ER 7084 5.18 6 1
1,2 Wire : Saf ; Nertal 60 or equivalent 2.4 ER 7084 5.18 6 1
0 b
 Int/Ins o \ |
Opérations Technlque de soudage / Welding techn. Position | Diam, | Courrant Parametres / Parameters
C
urentt——m U(V) | ARGON
Tackwelding|141: GTAW (Manual , 2 operators) Ttes/All| 2.4 | CC-| 90/130 14/18 14/18
1,2 141: GTAW (Manual , 2 operators) Ttes/All| 24 | CC-| 90/130 14/18 14/18
Observations / Remarks
Pas de passes d'epaisseur >12.5 mm / No pass with thickness > 12.5 mm
Passes tirées / String Bead
No retainers
No peening

2% Thorium tungsten electrode : Diam. 2.4 mm
Pour des épaisseurs e >5 mm , casser les angles 4 ]a meule a 45° / For thicknesses e > 5 mm , grind the edges at 45°




D.M.O.S suivant ASME IX | DMOSN/WPSN° | Rev. | KcV/Impact test
[+]
@M ARLEQ WPS as per ASME IX 2110 0 Non/ No
Etabli par | MARTIN §, [ Visa Vérfispar | HULIN | Visa \p) Date:  04/11/02
Established Checked by
Type de joint: V Soudures Bout a bout ' Qmos /PaR
Type of joint : Butt welds
' , Métaux de base / Base metals
PNb: 1 Group: 1 toPNb: 1 Group: 1 Epaisseurs qualifiées / Thicknesses qualified
Nuances : A 106 Gr B or equivalent to e=16to mm
Type / Grade : A 106 Gr B or equivalent t=0to  mm
Opérations |Préchauffage/ Preheating] InterPasses /Interpass | PostChauffage/ Post Heating TTAS/PWHT
TOUTES 15°C mini. <250°C
ALL
) . Produits d"apport/ Filler metals
Opérations Marque et type / frade name and type Dfam. SFA SFA FNb | AND
Tackwelding Fil / Wire : Saf : Nertal 60 or equivalent 24 ER 7054 5.18 6 1
1,2 Fil / Wire : Saf : Nertal 60 or equivalent 2.4 ER 7054 518 6 1
73°
| >
Qv
e 91
. ' I— H
~ga )
[ Int/Ins B |
0 a 16
) -
) Opérations Technique de soudage / Weiding techn.. | Position | Diam. | Courvant Parametres / Parametors
' Current —1R) U(V) | ARGON
Tackwelding [141: GTAW (Manual,Single electrode)1G/5Gup] 2.4 | CC- | 90/130 | 14/18 14/18
1,2 [141: GTAW (Manual,Single electrode) 1G/5Gup| 2.4 | CC-| 90/130 | 14718 | 14518
Obé tions / Rema

" No retainers
No peening

-No backing flow

2% Thorium tungsten electrode : Diam. 2.4 mm

Pas de passes d'epaisseur >12.5 mm / No pass with thickness > 12.5 mm
Passes tirées / String Bead




Pas de passes d'epaisseur >12.5 mm / No pass with thickness > 12.5 mm
Passes tirées / String Bead

No retainers
No peening

2% Thorium tungsten electrode : Diam. 2.4 mm
No backing flow

D.M.O.S suivant ASME IX DMOS N° /| WPS N° Rev. KcV / Impact test
(Gl WPS as per ASME IX 2111 0 Non/No
Etablipar | MARTIN S, | Visa Vérifié par HULIN Visa Date:  13/95/04
Established Checked by
Type de joint: Soudures Bout 2 bout QMOS / PQR
Type of joint : Butt welds
Métaux de base / Base metals
PNb: 1 Group: 1 toPNb: 1 Group: 1 Epaisseurs qualifiées / Thicknesses qualified
Nuances : A 106 Gr B or equivalent to e=16to mm
Type / Grade : A 106 Gr B or equivalent t=0to mm
Opérations |Préchauffage / Preheating] InterPasses / Interpass | PostChauffage / Post Heating TTAS/PW.H.T
TOUTES 15°C mini. <250°C
ALL
Produits d'apport/ Filler metals
- Opérations Marque et type / trade name and type Diam. SFA SFA FNb | ANb
i " Tackwelding Fil / Wire : Saf : Nertal 60 or equivalent 2.4 ER 7084 5.18 6 1
) 1 Fil / Wire : Saf : Nertal 60 or equivalent 24 ER 7084 5.18 6 1
2 Electrodes : Esab : OK 46.00 or equivalent 32,4 E 6013 5.1 4 1
73°
|
1.
e
I l gt 1
Int/Ins .
. 0a 16
)
) - - - - - - - -
Opérations Technique de soudage / Welding techn. Position | Diam. ?urrant Parametres / Parameters
t
e Ay UV) | ARGON
Tackwelding [141: GTAW (Manual,Single electrode 1G/5Gup| 2.4 | CC-| 90/130 14/18 14/18
1 141: GTAW (Manual,Single electrode) 1G/SGup| 2.4 | CC- | 90/130 14/18 14/18
2 111 : SMAW (manual) 1G/5Gup| 3.2 CC+ | 100/140 20/24
1G/5Gup| 4 CC+ | 120/160 22/26
rvati mark




D.M.O.S suivant ASME IX DMOS N°/WPS N° | Rev. KcV / Impact test
o
@M MEQ WPS as ger ASME IX 2113 0 Non/ No
Etablipar [ MARTIN S, | Visa Vérifié par HULIN Visa w Date: 51 /10/02
Established Checked by
Type de joint: Soudures Bout 2 Bout ' QMOS /PQR
Type of joint . Butt welds
Métaux de base / Base metals
PNb: 1 Group: 1 tPNb: 1 Group: 1 Epaisseurs qualifiées / Thicknesses qualified
Nuances : A283GrC, S 235 JRG2 of equivalent to e=48mmto  mm
Type / Grade : A 283 GrC, S 235 JRG2 or equivalent t=0Ommto  mm
Opérations |Préchauffage / Preheating] InterPasses / Inferpass PostchauﬂagelPost Heating T.TAS/PWHT
TOUTES 15°C mini. <250°C
ALL
\ Produits d*apport/ Filler metals :
" Opérations Marque et fype / trade name and fype Diam. SFA SFA [ FNb [AND
Tackwelding Electrodes: Esab : OK 46.00 or equivalent 32 E 6013 5.1 2 1
1,2 Electrodes: Esab : OK 46.00 or equivalent 32,4 E 6013 5.1 2 1
73°
|
Y o H
e
’ AU —
l ! o ‘
Int/Ins .
04 16
C )
. } w— - — —— — p— pu—
‘| Opérations Technique de soudage / Welding techn. | Position | Diam. °°m‘: ﬁamﬁm
Cumrent —4a) U(V) | V(mmimin]
Tackwelding|111 : SMAW (Manual,Single electrode 1G3Gup; 3.2 | CC- | 100/140 | 23/27
1,2 111 : SMAW (Manual,Single electrodd1G/3Gup| 32 | CC- | 100/140 | 23/27
1G3Gup| 4 | CC-| 140/180 | 24130
Observations / Remarks

Pas de passes d'epaisseur >12.5 mm /No pass with thickness > 12.5 m

Passes tirées / String Bead
No retainers
No peening




D.M.O.S suivant ASME IX | DMOSN'/WPSN° | Rev. | KoV /impact test
4]
(G anes) WPS as per ASME IX 2201 0 Non / No
Etablipar | NMARTIN S, | Visa fi— Vérifié par HULIN Visa Date:  51/10/02
Established Checked by D)
Type de joint: Soudures d'angle Qmos / PaR
Type of joint : Fillet welds
Métaux de base / Base metals
PNb: 1 Group: 1 toPNb: 1 Group: 1 Epaisseurs qualifiées / Thicknesses qualified
Nuances : A283GrC, S 235 JRG2 or equivalent to e = Toutes / All
Type / Grade : A283GrC, S 235 JRG2 or equivalent a = Toutes / All
Opérations |Préchauffage / Preheati InterPasses /Interpass | PostChauffage / Post Heating TTAS/PW.H.T
TOUTES 15°C mini. <250°C
ALL
s . Produits d'apport/ Filler metals
*,,” Opérations Marque et type / trade name and type ~ Diam. SFA SFA | FNb | AND
Tackwelding Fil / Wire : Saf : Nertal 60 or equivalent 24 ER 7054 5.18 1
Welding Fil / Wire : Saf : Nertal 60 or equivalent 24 ER 7084 5.18 1

) | [

Welding [141: GTAW (Mapual,Single electrode)

Opérations | Technique de soudage/ Welding techn. | Position | Diam. |Courant Parametres / Parameters
Currsnt I——1&) UV) | ARGON
Tackwelding|141: GTAW (Manual,Single electrode) Ttes/All| 2.4 CC-| 90/130 14/18 14/18
Ttes/All] 2.4 CC- | 90/130 14/18 14/18

& = Voir Plans / See Drawing

Passes tirées / String Bead

No retainers

No peening

2% Thorium tungsten electrode : Diam. 2.4 mm

S

Observations / Remarks

Simple passe pour a <4 mm , mulﬁpassepoma>4mm/Singlepassfora<;1mm, multipass for a > 4 mm
Pas de passes d'epaisseur >12.5 mm / No pass with thickness > 12.5 mm




»

D.M.O.S suivant ASME IX | DMOSN°/WPSN° | Rev. | KcV/Impact test
o
Etabli par MARTIN S. | Visa Vérifié par HULIN Visa \N Date: 21/10/02
Established Checked by
Type de joint: V' Soudures d'angle ‘ QmMos  PGR
Type of joint : Fillet welds
Métaux de base / Base metals
PNb: 1 Group: 1 toPNb: 1 Group: 1 Epaisseurs qualifiées / Thicknesses qualified
Nuances : A 283 GrC, A 106 Gr B or equivalent to o= Toutes / All
Type / Grade : A 283 GrC, A 106 Gr B or equivalent a=Toutes /Al
Opérations |Préchauffage / Preheating] InterPasses / Interpass | PostChauffage / Post Heating TTAS/PWH.Y
TOUTES 15°C mini. <250°C
ALL
L Produits d'apport/ Filler metals
",/ Opérations Marque et type / trade name and type Diam. SFA SFA | FNb | AND
Tackwelding Electrodes: Esab OK 46.00 or equivalent 32 E 6013 5.1 1
Welding Electrodes: Esab OK 46.00 or equivalent 32,4 E 6013 5.1 1
\N
/ A
) [ )
)
N .
Opérations | Technlque de soudage / Welding techn. | Position | Diam. |Courant Paramefres / Parameters
' Curmont—Ry UV) | Vimm/min)
Tackwelding|111:SMAW (Manual,Single electrode)| Ttes/All] 3.2 | CC- | 100/140 | 23/27
Welding |111:SMAW (Manual,Single electrode)| Ttes/All] 3.2 | CC-| 100/140 | 23/27
Ttes/All] 4 CC- | 140/180 | 24/30
Observations / Remarks
a = Voir Plans / See Drawing

Simple passe pour a <4 mm , multipasse pour a >4 mm / Single pass fora <4 mm, mulupassfora>4mm
Pasdepassesd’epalssem>125mm/Nopassw1ﬂ1ﬂnchms> 12.5 mm
Passestxrées/StnngBead

No retainers
No peening




No retainers
No peening

a = Voir Plans / See Drawing
Simple passe pour & <4 mm , mnitipasse pour a > 4 mm / Single pass for a <4 mm , multipass fora >4 mm
Pas de passes d'epaisseur >12.5 mm / No pass with thickness > 12.5 mm

Passes tirées / String Bead -

D.M.O.S suivant ASME IX DMOS N°/WPS N° | Rev. KeV / Impact test
o
@M AR’LEQ WPS ai per ASME IX 2204 0 Non/ No
Etablipar | NMARTIN S, | Visa | . Vérifié par HULIN Visa Date:  04/11/02
Established Checked by
Type de joint: V' Soudures d'angle QMOS 7/ PQR
Type of joint : Fillet welds
Métaux de base / Base metals
|PNb: 1 Group: 1 toPNb: 1 Group: 1 Epaisseurs qualifiées / Thicknesses qualified
Nuances : A 283GrC, S 235 JRG2 or equivalent to e = Toutes / All
Type / Grade : A 283 GrC, S 235 JRG2 or equivalent a =Toutes / All
Opérations |Préchauffage/ Preheating InterPasses /Interpass | PostChauffage / Post Heating TTASI/PWH.T
TOUTES 15°C mini. <250°C
AlLL :
N Produits d'apport/ Filler metals
" Opérations Marque et type / trade name and type Diam. SFA SFA | FNb | AND
Tackwelding Fil/Wire : Saf : Safdual 122 or equivalent 12 E71T1 5.20 6 1
Welding Fil/Wire : Saf ; Safdual 122 or equivalent 12 E71T1 - 5.20 6 1
x\_‘ ‘
aA
| ) L j
9 Opérations | Technique de soudage / Welding Tochn, Position | Dlam, |Courrant Parametres / Parameters
Current ——R) UNV) | ATALS
Tackwelding|136:FCAW (Manual,Single electrode) | Ttes/All] 1.2 | CC+| 150/210 | 24/30 15/20
Welding [136:FCAW (Manual,Single electrode) | Ttes/All] 1.2 | CC+| 150/210 | 24/30 15/20
Observations / Remarks




D.M.O.S suivant ASME IX DMOS N° / WPS N° Rev. KcV / impact test
]
(G snces) WPS as per ASME IX 3110 0 Non / No
Etablipar | MARTIN S. | Visa Vérifié par HULIN Visa Date:  5/01/03
Established : Checked by
Type de joint: \' Soudures Bout & bout QMOS / PQR
Type of joint : Butt welds
Métaux de base / Base metals
PNb: 1 Group: 1 toPNb: 8 Group: 1 Epaisseurs qualifiées / Thicknesses qualified
Nuances : A106 Gr B or equivalent to e= mm to mm
Type/Grade: A 403 or A312 TP 304, 304L or equivalent a=  mmto  mm
Opérations |Préchauffage/ Preheating] InterPasses /lInterpass | PostChauffage / Post Heating TTAS/PWH.T
TOUTES 15°C mini. <150°C
ALL
Produits d'apport/ Filler metals
/" Opérations Marque et type / trade name and type Diam. SFA SFA FNb | AND
" .’ Tackwelding Fil/Wire: Thyssen Thermanit JE 309L or equivalent 24 ER 309L 5.9 6 8
)12 Fil/Wire: Thyssen Thermanit JE 309L or equivalent 2.4 ER 309L 5.9 6 8
73°
|
Y
e
| l g i
Int/Ins .
: 0 a 16
R
\\) Opérations Technique de soudage / Welding techn. | Position | Diam, |Courrant Parametres / Parameters
cumrent——@) UV) | ARGON
Tackwelding]141:GTAW (Manual,Single electrode)| Ttes/All| 2.4 | CC-| 90/130 | 14/18 14/18
1,2 141:GTAW (Manual,Single electrode){ Ttes/All| 2.4 | CC-| 90/130 | 14/18 14/18

Observations / Remarks

Pas de passes d'epaisseur >12.5 mm
Passes tirées / String Bead

No peening

/No pass with thickness > 12.5 mm

With backing flow Argon : 10/15 Vmin
2% Thorium tungsten electrode : Diam. 2.4 mm

Chenf 35



D.M.O.S suivant ASME IX | DMOSN°/WPSN° | Rev. | KcV/impact test
b
(CIUIP anees) WPS as per ASME IX_ 3203 0 Non/No
Etablipar | MARTIN S. | Visa Vérifié par HULIN Visa Date:  51/10/02
Established Checked by ‘\)5)
Type de joint: ' Soudures d'angle - QMOS / PR
Type of joint . Fillet welds
Métaux de base / Base metals
PNb: 8 Group: 1 toPNb: 1 Group: 1  Epaisseurs qualifiées / Thicknesses qualified
Nuances : A 240 TP 304, 304L or cquivalent to e = Toutes / All |
Type / Grade : A 283 GrC, S 235 JRG2 or equivalent a=Toutes / All i
Opérations |Préchauffage/ Preheating] InterPasses / Interpass | PostChauffage / Post Heatlng TTASIPWH.T }
TOUTES 15°C mini. <150°C |
AlL |
Prodults d'apport/ Flller metals I
" Opérations Marque et type / rade name and type Diam. SFA SFA | ENDb | AND
)" Tackwelding Electrodes : Avesta 309L or equivalent 32 E 309L-17 5.4 5 8
Welding Eleotrodes : Avesta 305L or equivalent 32,4 E 309L-17 54 5 8
i
\\_" ! -:
a |
o
|
i
) k )
" Opérations | Technique de soudage / Wekiing echn. | Position | Diam. Oc;lln-n: Parametres / Parameters
‘ » 1w UV) _[Vimmimin)
Tackwelding|111:SMAW (Manual,Single electrode)| Ttes/All] 3.2 | CC+| 100/140 | 23/27 :
- Welding |111:SMAW (Manual,Single electrode)| Ttes/All] 3.2 | CC+| 100/140 | 23/27
: Ttes/All 4 CC+ | 140/180 | 24/30 !
i'

a = Voir Plans / See Drawing

Simple passe pour a < 4 mm , mlﬂhpassepoma>4mm/8mglepassfora<4nun multipass for a > 4 mm

Ommggnsljaemarks

Pasdepassmd'epmsseur>125mm/Nopassvn&xdncknws> 12.5 mm
Passes tirées / String Bead

No retainers
No peening




Passes tirées / String Bead
No retainess
No peening

2% Thorium tungsten electrode ;: Diam. 2.4 mm

B D.M.O.S suivant ASME IX DMOS N° /WPS N° | Rev. KeV / Impact test
(@M r ARLES) WPS as per ASME IX 3208 0 Non / No
Etablipar | MARTIN S. | Visa { [ | Vérifi€ par HULIN | Visa Date:  04/11/02

Establishad Checked by

Type de joint: V' Soudures d'angle QMOS / PGR
Type of joint : Fillet welds
Métaux de base / Base metals
|PNb: 1 Group: 1 toPNb: 8 Group: 1 Epaisseurs qualifiées /| Thicknesses qualified
Nuances : A 385G C, § 235 JRG2 or equivalent to e = Toutes / All
Type / Grade : A 240 TP 304 , 304L or equivalent a =Toutes / All
Opérations |Préchauffage/ Preheatl interPasses / Interpass | PostChauffage / Post Heating TTAS I PWHT
TOUTES 15°C mini. <150°C
ALL
e Produts d'apport/ Filler metals
: Opérations Marque et type / trade name and type ‘Diam. SFA SFA | FNb | AND
I Tackwelding | Fil/Wire: Thyssen Thermanit JE 309L or equivalent 24 ER 309L 59 3 g
Welding Fil/Wire: Thyssen Thermanit JE 309L or equivalent 2.4 ER 309L 5.9 6 8
)
Opérations | Technique de soudage / Wekling techn. | Position | Diam. [Coumsn] _ Parametres / Parameters
Current ) ) ARGON
Tackwelding|141:GTAW (Manual,Single electrode)| Ttes/All| 2.4 | CC- 90/130 14/18 14/18
Welding [141:GTAW (Manual,Single electrode)| Ttes/All| 2.4 | CC- | 90/130 | 1418 | 14/18
Observations / Rema
a = Voir Plans / See Drawing

Simple passe pour a < 4 mm , multipasse pour a > 4 mm / Single pass for a <4 mm , multipass fora >4 mm
Pas de passes d'epaissenr >12.5 mm / No pass with thickness > 12.5 mm

Chasf 177



